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Prufungsantrag gem. §44 PatG ist gestellt 

»Verfahren zur Herstettung von Strangprettprofilen aus Leichtmetallu 



Wenn StrangpreBprofile aus Leichtmetall mit verhaltnisma- 
Big kleinem Querschnitt und geringer Wandstarke in groBer 
Stuckzahl hergestellt warden solien. bereitet das Auffangen 
der die StrangpreBmatrlze verlassenden Profile dann grofie 
Schwierigkeiten, wenn die Matrize als Vielfachwerkzeug aus- 
gebiidet ist. Verbindet man hingegen die StrangpreBprofile 
untereinander mit diinnwandigen Stag en. dann entsteht ein 
stabller Profiiverbund, der anodisch oxydlert und mechanisch 
bearbeitet werden kann, bevor die Stege zur Vereinzelung der 
StrangpreBprofile durchtrennt werden. Die Stegtrennflachen 
weisen dann keine anodische Oxydatlon auf. weshalb die 
Stege an in der Gebrauchslage der StrangpreBprofile unsicht- 
baren Stelle gebildet werden. (31 31 1 55) 
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{^JO) Verfahren zur Herstellung' von StrasigpreBprof ilea aus Leichtmetoll* 
ZoB« Abstandhalter, Glqshalteleisten oder dsrgleichen fUr den 
Ferost©rb©u, dacSureh gek©onz©ichraet, d©B zunSchst fuehrers 
dureh Stege (3) zwsesranenhangefiide StrsngpreBprofile im Verbund (1) ge- 
5 pr©Bt f diese dairn im stranggepreBten Verbund (2) meehanisch bear- 

beitet, z»Bo perforiert # und sehlisBlieh mittels Durefotrenrcung d@r 
Stege (3) vereinzelt werd©n e 

2) Verfshren nach Anspruch 11 , dodureh gekennzeichnet , 
10 daB die Stege (3) on in der Gebrauchsloge der StrangpreBprof ile (1) 

unsiehtbarer Stelle (10) angeformt werden. 

3) Verfehren nach Ansproch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet 
doB die Stege (3) im Verbindungsbereich mit den StrangpreBprof ilen (1) 

15 suit durehloufenden WandschHach&mgen (9) versehen vnd spanlos von 
den StrangpreBprof Hon (1) ©bgetrennt werden. 

4) Verfahren- nach Anspruch 3, dadurdtt gekeinnzeiehnet r 
doB die Wandschwqchungen (9) dureh dttanwcmdige Stegansatze gebildet 

20 b'crden, die sich in der iraeutralen Z©irBe des Steges (3) ©rstreekera urtd 
sich symmetrisch keilfonnig verdiekend in den eigentlichen Steg (3) 
ub erg eh em 

25 Dipl.-Ing. H,-D 0 Ernieke 
Paientanwalt 

j->sp Era! 
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Verfahren zur Herstellunq von Strang preBprof ilen 
aus Leichtmetall 



Die Erfindung bezieht sich auf Verfahren zur Herstellung von 
StrangpreBprofilen aus Leichtmetall, z.B. Abstandhalter, Glashalte- 
leisten oder dergleichen fUr den Fensterbau. Vorzugsweise handelt es 
sich urn hohle StrangpreBprofile . 

5 

Die Problematik der Erfindung ist am Beispiel der Herstellung von 
Abstandhaltern fUr Fenster verstandlich darstellbar, ohne darauf be- 
schrankt zu sein. Diese Abstandhalter werden zur Distanzierung der ein- 
zelnen Fensterscheiben von Isolierf enstern eingesetzt und weisen demnach 
10 eine dem Umfang der Glasscheiben entsprechende Lange auf. Der Innenraum 
der Abstandhalter wird mit einem f euchtigkeitsaufnehmenden Mittel ge- 
fUllt, welches die Aufgabe hat, die zwischen den Fensterscheiben be- 
findliche Feuchtigkeit aufzunehmen. Zu diesem Zweck ist die dem Innen- 
raum zugekehrte Wand der Abstandhalter mit Perforationen versehen. 

15 

Es ist unproblematisch, solche Abstandhalter mit einer StrangpreBmatrize 
einstUckig herzustellen, wodurch aber die StrangpreBmaschine nicht 
wirtschaftlich eingesetzt werden kann und demgerooB hohe Produktionskoster 
pro laufenden Meter entstehen. Aus diesem Grunde hat man eine Strang- 

20 preBmatrize so gostaltet, daB mehrere DurchbrUche zur Herstellung ent- 
sprechend vieler StrangpreBprofile urn das Zentrum der Matrize verteilt 
angeordnet sind. Dabei entstehen aber erhebliche Schwierigkeiten bei 
der FUhrung der die StrangpreBmatrize verlassenden StrangpreBprofile, 
weil angestrebt werden mufl, daB die Profile ihre Form behalten und sich 

25 gegenseitig nicht behindern. 
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Der Erfindung liegt die Aufgcbe zugrunde, ein Verfahren zu entwickeln, 

suit dero es n&giich ist, groBe StUekzahlen von StrangpreBprof ilen, ins- 

besondere Abstandhelter, Zierleisten ur*d dergleiehen, unter Ausnutzung 

•* 

der vollen Produktionskapazitat ©inor StrengpreBmaschine hetzbstellen, 
5 <a>hn© die vorstehend ©rwahnten Nachtoile in Kauf nehmen zu mUssen, 

Dies© Aufgabe wird erfindiungsgemSB dadsyreh gelost, daB zunachst mehrer© 
durch Stege zusanwnenhangende StrengpreBprof ile im Verbund gepreBt, dies© 
dcrnn im stranggepreBten Verbund imeehonisclh bearbeitet, z.B e perfariert, 
10 und sehlieBlieh mittels Du>rehtr©nnurig der Stege ver@inzelt werden. Foil© 
eine ©nodische Qxydation ©rford©rlich ist, k®nn dies© ouch v©n der 
Vereinzeinung^ also im Verbund, vor^enoranen *?@rden 0 - 

Es hat sich gezeigt, daB ©in mehs'ore StrangpreBprof ile zusajranenfassend©** 
15 Verbund eine wesentiich groBere Sfabilitat beiroi Verlassen der Strang- 
preBmatrize aufweist* Selbst das Pros sen (roehrerer solcher Verbunde 
siit Hilfe einer StrangpreBmotriz© ist Rioglich, ohne daB die Verbunde 
sich untereinahder behindern, Es ist auch weniger aufwendig und sehr 
wirtsehaftlich, solche Verbunde anodiseh zu ©xydieren und mechaniseh 
20 bearbeiten, beispielsweise die Perforation in Abstandhalter einzubringen, 
bevor di® di© StrangpreBprof il© verbinderoden Stege abgetrennt werdeno 

£§ liegt euf der Hand, daB die Trennstellen keine anodische Oxydations- 

schiebt aufveisen, falls der V©rfe<y>nd ©nadiseh oxydi©rt -worden war* Aus 

25 dieses Grunde sieht die Erfindung v©r, die Stege an in der Gebrauefos- 

Stell© 

lag© der StrangpreBprof il© unsiehtbare/bnzuforrcien 0 Am Beispiel der Ab- 
standhalter handelt es sich um eine dem Xnnenraum des Fensters abge~ 
kehrte Stelie, die darUber foina^s im oiragebauten Zustaod innerhalb ©in©s 
Fensters van DichtungsniQssen Oberdeckt ist* 

30 

Um das Abtrennen der St eg© zu erleicfotern, sind diese vorzugsueise isn 
Verbindungsbereieh mit den StrangpreBprof ilen rait durchlaufenden W®nd- 
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scnvoohong.n v.r,.hen. Ee 1st doh.r «" ^ 

r eiB.n odor obzosonalen. .hne doB dadoreh .in. Be 3 ch a digong d.r Strong- 

preBprofile eintreten kann. 

5 Es nat sich dobei als vorteilhaft .•.!..«, Venn di. Wondschwachongen 

dorcb dUnnwandige St.g=n.atz. gobildet «erden, di. eicb in der n.o.ral.n 
Zone dee Stoges er 5 ,r.cken ond Ucn .y^etrUch k.ilfbr^ig v.rdxckend 
in don eigontliehen Steg Obergehen. 

10 Gegenszand dor Erfindong lot ooch dor doroh do. Verfahren erzeogbare 

Verbond sowie dio zor Heretellong des Verbondes on.sprochond ao.gebxld.- 
te StrangpreBmatrize* 

In der Z.ichnong i»« die Erfindong S cheo>oti S =h ond beispi.le-eis. dor- 
15 gestellt. Es zeigen: 

Figor 1= oinon Qoer.chnixt dorcb einen Verbund oos vier nebeneinonder 

ongeordneten StrangpreBprofilen, ond 
Figor 2= einen T.ilaoer.chnit. dorch einen B.reich des Verbondes in ver- 
20 groBerter Darstellungo 

^ Aoefohrongsbeispi.l der Figor ^ sind vier ol. Abetandbalter aosge- 
bildet. StrongpreBprofile 1 i» Verbond 2 parallel nebeneinand.rU.gend 
dorg. 3 ..llt. Der Verbond wird dorch Stage 3 gebildet. di. i- Qoersehnxtt 
25 3 „ dimensioniert sind, daB der Verbond 2 nocb V.rloesen der StrongpreB- 
„otrize fom,,tabil bl.ibt. Je naeb GroBe der verfOgbaren StrangpreB- 
„otriz. kann der Verbond 2 eine kleiner. oder grbB.re Anzohl von Strang- 
preBprofilen 1, als dargestellt, omfass.n. 

30 Dies.r Verbond 2 kann anodisch oxydi.rt verden. JedenfalU oird die 
-.chani.che B.orbeiton 9 d.r StrongpreBprof il. in d.ren Verbond vorge- 
„a™.en. Eret danach v.rden di. Stag. 3 abg.trennt ond oof di.se Hers. 
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die StrongpreBprof ile 1 vereinz©lte Urn dtas Abtrennen der Stege 3 zw 
©rleiehtern, kbnnon vandschwBchende durehloufende Kerben oder der- 
gleichen vorgesehen werden. 

' t 

5 In Figur 2 ist ini Rcahmera ©ines AusfOhrisngsbeispiels der Verbindungsbe- 



stellung, gezeigt, wobei wiederum dovon euagegongen wird, daB es sich 
wsti Afostsndhalter handelt. Diss© StrengpreBprof ile 1 veisen ©bene Basis- 
wande 4 auf, die eine langslauf ende Hohlkehle 5 enthfclten, in der sich 

10 Per f ©rot ionen 6 befinden* Der XnnenrQuro dar Abstandholter 1 wird mit 

Qiner feuchtigkeitsanziehenden Irtofsse gefOllt. An den Anlagev&nden 8 wer- 
den foeim Fensterbeu die Glesseheifoen zyr Anlag© gebre&cht und gegenDber 
den Abstondholtern 1 abgedichtoto Die im Raum zwischen den Scheiben be- 
findlieb© Feuchtigkeit kann demgeff^B durefo die Per f creation 6 in den Xnnen- 

15 TQvm der Abstandbalter 1 gelang©^ w© si© gsbunden wird. 

Der einzeln© Steg 3 ist wabenforreiig gestoltet wnd geht in dUnnwgndige 
Stegansatze 9 keilfbnmig Uber, die moglichsi in der neutrolen Zone 
der Stege 3 liegen soilen 0 Derart ©der ehnlich geschwachte Stege 3 
20 l@ss©n sich ©panics von den StreisngproBprofilen ©btrennen ©hne derera 
Wend zw beschadigem Auch hot eine raior&ehmal ststtf indende Ungleiehheit 
der ttanddicken beiun Strangpr©ss©ro zufoigje seitiicher Auswoichbewegmngen 
des Domes der StrongpreBmetris© keiroen Einfl^B auf dos erf indungsgesnaBe 
Abtrennen der Stege* 



spielsweise fur Zierleisten, wbd motOsrlieh die Lege der Verbindungs- 
stege 3 von Foil zu Fall obwoiebera tcsirwiip je nachdem, wo die Abtrennstell^ 
30 0m leichtesten in Kautf zu nehisien is*. 

Diplc-Ing. H.-D. Ernicke 
Peteratonwelt 



reich'von zwei StrangpreBprofilefD 1 ges^B Figur 1 in vergrSBerter Dor- 



25. 



Dos ©rfindy»ngsgemciBe Verfehr©n 18Bt ©i<sfo raetOrlich fOr das Herstellen 
©nde?en Anwenduragszweeken dieno^dler StrengjsEeBprof ile einsetzen, bei- 
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S t U c k 1 i s t e : 



1 StrangpreBpxofil (Abstandshalter) 

2 Verbund 

3 Steg 

4 Basiswand 
5 5 Hohlkehle 

6 Perforation 
.7 Hohlraom 

8 Anlagewand 

9 Wandschwachung 
10 10 schrage Wand 

11 Matrize 

12 Durchbruchverbund 

15 



20 



25 
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